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Lackfolie zum Aufbringen auf einem Bauteil 



5 Die Erfindung betrifft eine Lackfolie zum Aufbringen auf ei- 
nem Bauteil, nach der im Oberbegriff von Anspruch 1 naher de- 
finierten Art. Sowie ein Verfahren. 

Gattungsgemafie Lackfolien sind beispielsweise aus der DE 195 
10 17 067 Al sowie der eine sehr ahnliche Thematik behandelnden 
DE 195 17 068 Al bekannt. Beide Schriften beschreiben dabei 
eine mit mehreren Schichten beschichtete Folie, sowie deren 
Verwendung auf einem metallischen Tragerbauteil, z.B. ftir den 
Automobilbau. Beide Erfindungen beschaftigen sich mit einem 
15 einer Kunststof f olie auf deren Oberflache ggf. eine Fullerzu- 
sammensetzung aufgebracht ist. Auf die Oberflache der Kunst- 
stoffolie bzw. auf die Fullerschicht wird dann mindestens ei- 
ne pigmentierte Lackschicht auflackiert und diese wird gemaJi 
der ersten genannten Schrift mit einer transparenten Kunst- 
20 stoffolie versiegelt oder gemaB der anderen Schrift mit einem 
transparenten Lack uberlackiert . 

Derartige Lackfolien werden zunehmend als Ersatz fur herkomm- 
liche Lackierungen eingesetzt. Die Lackfolien werden unabhan- 

25 gig von dem spateren Bauteil hergestellt und konnen bei- 
spielsweise auf Rollen oder dergleichen transportiert , gela- 
gert und verarbeitet werden. Nach der Herstellung der eigent- 
lichen Lackfolie wird diese auf das mit ihr zu beschichtende 
Bauteil aufgebracht, wobei dieses Bauteil beispielsweise ein 

30 Karosseriebauteil oder ein beliebiges anderes Bauteil sein 
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kann. Sowohl die Verwendung auf Bauteilen aus Metall als auch 
aus Kunststoff ist denkbar. 

Weiterhin ist aus dem Stand der Technik ein Verfahren zum 
5 Lackieren von dreidimensional gewolbten Flachenform bestandi- 
ger Substrate mit einer Lackfolie sowie ein Verfahren zur 
Herstellung einer derartigen Lackfolie bekannt. Dieses durch 
die EP 0 819 520 A2 beschriebene Verfahren beschreibt dabei 
im Detail den Aufbau einer Lackfolie mit einer strahlungs- 
10 hartbaren Lackschicht sowie weitere allgemeine Ideen zu der- 
artigen Lackf olien, 

' Die Folien, welche durch den o.g. Stand der Technik beschrie- 

ben sind, ermoglichen eine derartige Verwendung. Sie weisen 

15 jedoch gegeniiber einer herkommlichen Lackierung den entschei- 
denden Nachteil auf, dass die Farbbrillanz und das Farbemp- 
finden je nach Blickrichtung mit welcher die Folie bzw. dass 
mit der Folie beschichtete Bauteil betrachtet wird, ^sehr un- 
terschiedlich sind. Die von ublichen Karosserielackierungen 

20 zu erzielenden optischen Effekte und Lackqualitaten sind hin- 
sichtlich des Erscheinungsbildes liber derartige Lackfolien 
nicht zu realisieren. 

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine 
25 Lackfolie anzugeben, welche eine exakte Nachstellung des op- 
<^ tischen Effekts einer Automobillackierung sowie deren Bril- 

lanz ermoglicht. 

Erf indungsgemaB wird diese Aufgabe durch die im kennzeichnen- 
3 0 den Teil im Anspruch 1 genannten Merkmale gelost. 

Die pigmentierte Lackschicht bildet den fiir die optische Er- 
scheinung der Lackfolien entscheidenden Teil. Erf indungsgemaB 
ist diese pigmentierte Lackschicht aus wenigstens zwei 
35 Schichten aufgebaut, wobei eine erste dem Tragermaterial zu- 
gewandte Schicht vergleichsweise dick ausgebildet ist und 
insbesondere durch Rakeln oder Walzen aufgetragen worden ist. 
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Parallel zu den beiden genannten Verfahren sind auch andere 
Verfahren, welche ahnliche Schichtdicken erlauben, denkbar, 
z.B. Giefien oder Siebdrucken. Auf diese z.B. uber Rakeln auf- 
gebrachte Schicht wird dann eine zweite Schicht durch Zer- 
5 stauben aufgebracht* Bei dieser Zerstaubung handelt es sich 
dabei um das vom Aufbringen von Lackierungen bekannte Verfah- 
ren, bei dem mittels elektrostatischer Zerstaubung oder 
Druckluf tzerstaubung die zweite Schicht auflackiert wird. 

10 Eine so aufgebaute Lackfolie bietet dabei den Vorteil, dass 
der Auftrag auf einer Bahn des Tragermaterials im Zuge eines 
kontinuierlichen Beschichtungsverf ahrens sehr einfach und ef- 
fektiv erfolgen kann. Durch die Verwendung der in zwei Stufen 
aufgebauten Lackschicht wird erreicht, dass mit Minimalem 

15 aufwand und im wesentlichen ohne Abltiftzeiten vor dem Lackie- 
ren mit einer sehr dlinnen auf lackierten Schicht ein ver- 
gleichbarer optischer Effekt zu erzielen ist, wie bei gegen- 
wartig iiblichen Automobillackierungen . Dies wird insbesondere 
bei der Realisierung von Ef f ektlackierungen wie Metalliclak- 

20 kierungen oder dergleichen moglich, da hier die Helligkeits- 
flops und die Brillanz identisch dem optischen Effekt von 
lackierten KFZ-Aufienhautkomponenten nachgestellt werden kon- 
nen . 

25 Durch die Merkmale im kennzeichnenden Teil von Anspruch 6 
wird die o.g. Aufgabe der Erfindung ebenfalls gelost. Die 
Merkmale beschreiben ein Verfahren zum Erzeugen eben dieser 
pigmentierten Lackschicht, wobei auf das Tragermaterial zu- 
erst eine erste Lackschicht liber Rakeln, Walzen oder dgl . 

30 aufgebracht wird wonach eine zweite dlinnere Lackschicht durch 
Zerstauben auf die erste Schicht auflackiert wird. 

\ 

In einer besonders giinstigen Weiterbildung dieses Verfahrens 
ist es dabei vorgesehen, dass die zweite Schicht im Rahmen 
35 eines nass in nass Prozesses auf die erste Schicht auflak- 
kiert wird. Dieses Verfahren bietet dabei neben der prinzipi- 
ell auch moglichen Auf lackierung der zweiten Schicht auf eine 
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durchgetrocknete erste Schicht den entscheidenden Vorteil, 
dass weitere optische Effekte durch die Lackierung erzielt 
warden konnen. Des weiteren ist die erste Schicht aufgrund 
der Tatsache, dass diese noch nicht vollkoimnen durchgetrock- 
net ist bzw. an ihrer Oberflache noch nicht vollkoimnen trok- 
ken ist, noch auf nahmef ahig fiir Teile des Losungs- bzw. Bin- 
demittels der zweiten Schicht. Die Verbindung zwischen den 
einzelnen Schichten wird dadurch verbessert, so dass die bei- 
den Schichten ideal aneinander haften. 



Eine besonders gunstige Verwendung fiir die oben beschriebene 
Lackfolie bzw. der nach dem er f indungsgemaBen Verfahren er- 
haltlichen Lackfolie liegt, wie bereits eingangs erwahnt, in 
dem Einsatz zum Aufbringen auf ein Karosseriebauteil eines 
15 Fahrzeugs. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben 
sich aus den restlichen Unteranspruchen und aus dem anhand 
der Zeichnung nachfolgend dargestellten Ausfuhrungsbeispiel . 

20 

Dabei zeigen: 

Fig. 1 eine prinzipmafiige Darstellung eines Aufbaus zur 

Durchfiihrung des erf indungsgemaiSen Verfahrens; und 
25 Fig. 2 eine prinzipmafiige nicht maBstabsgetreue Lackfolie 
gemafi der Erfindung in einem Querschnitt. 



In Fig. 1 ist ein prinzipmafiiger Aufbau einer Vorrichtung 1 
zum Herstellen einer Lackfolie 2, welche in Fig. 2 naher dar- 
30 gestellt ist, erkennbar. 

Eine Tragerfolie 3 wird in dem hier dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel von einer Vorratsrolle 4 durch die eigentliche 
Vorrichtung 1 bewegt und auf einer weiteren Rolle 5 nach Fer- 
35 tigstellung wieder aufgerollt. Das Tragermaterial 3 wird da- 
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bei in einer ersten Station 6 der Vorrichtung 1 mit einer er- 
sten Schicht aus einem mit Pigmenten versehenen Lack 1, wel- 
che in Fig. 2 erkennbar ist, beschichtet. Diese Beschichtung 
der ersten Lackschicht 7 in der Arbeitsstation 6 erfolgt da- 
5 bei mittels Rakeln. Parallel dazu waren auch andere Beschich- 
tungstechniken wie beispielsweise Walzen, GieBen oder Sieb- 
drucken denkbar. Nach dem Aufbringen der ersten Lackschicht 7 
in der Arbeitsstation 6 durch Rakeln wird in einer zweiten 
Arbeitsstation, einem Zerstauber 8, durch Zerstauben eine 
10 weitere Lackschicht 9 auflackiert. Bei dieser Zerstaubung im 
Zerstauber 8 handelt es sich um eine pneumatische Zerstaubung 
Oder eine elektrostatische Zerstaubung. Beide sind prinzipi- 
ell aus der Lackiertechnik bekannt und brauchen dabei nicht 
naher erlautert zu werden. 

15 

Fur die Prozessf iihrung in der Vorrichtung 1 existieren nun 
zwei Moglichkeiten. Entweder man laJ5t die erste Lackschicht 7 
nach der Arbeitsstation 6 auftrocknen, ehe man die zweite 
Lackschicht 9 mittels des Zerstaubers 8 auftragt. Prinzipiell 

2 0 konnte man die Vorrichtung 1 dann auch in zwei Vorrichtungen 
trennen und die Vorgange nacheinander ausfuhren. Sind sie je- 
doch hinsichtlich der Rationalisierung der Herstellung von 
derartigen Lackfolien 2 sinnvoll, die Beschichtungen in einem 
kontinuierlichen Prozess durchzuf uhren, so dass in der Vor- 

25 richtung 1 unmittelbar nach dem Auftragen der ersten Lack- 
schicht 7 in der Arbeitsstation 6 durch Rakeln die zweite 
Lackschicht 9 durch Zerstauben mittels des Zerstaubers 8 auf- 
gebracht wird. Dazu kann beispielsweise eine nass in nass 
Lackiertechnik verwendet werden, bei der die zweite Lack- 

30 schicht 9 in die noch nicht komplett abgetrocknete erste 
Lackschicht 7 lackiert wird. 

Neben den so zu erzielenden, eine herkommlich hergestellte 
Autolackierung ideal nachbildenden optischen Effekten, kann 
35 aulierdem eine verbesserte Haftung der zweiten Lackschicht 9 
auf der ersten Lackschicht 7 erreicht werden, da diese noch 
liber freie Radikale und dgl . verfugt, welche noch nicht abge- 
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trocknet sind, und welche die Haftung der zweiten Lackschicht 
9 auf der Oberflache der ersten Lackschicht 7 verbessern. 

In der Vorrichtung 1 des prinzipmaflig angedeuteten Ausfiih- 
rungsbeispiels der Fig. 1 ist des weiteren eine optionale Ar- 
beitsstation 10 dargestellt, durch welche -falls gewiinscht 
Oder erf orderlich- eine transparente Deckschicht 11, welche 
in Fig. 2 erkennbar ist aufgebracht wird. Diese transparente 
Deckschicht 11 kann dabei aus einer transparenten Lack- 
schicht, einer auf laminierten Kunststof f schicht , einer aufla- 
minierten Kunststof f die oder insbesondere aus einer UV- 
aushartenden Lackschicht bestehen. 

In dem hier dargestellten Ausfiihrungsbeispiel der Vorrichtung 
1 in Fig. 1 wird auf der Rolle 5 dann die Lackfolie 2 als 
Halbzeug aufgerollt und kann unmittelbar auf die entsprechen- 
den Bauteile, beispielsweise Karosseriebauteile aufgebracht 
werden . 

Zusatzlich zu den hier dargestellten Arbeitsstationen 6, 8 
und 10 kann prinzipiell auch eine (oder mehrere) weitere Ar- 
beitsstation (en) 12 vorgesehen sein, welche in Fig. 1 eben- 
falls prinzipmafiig angedeutet ist. In dieser Arbeitsstation 
12, welche sich in Verarbei tungsrichtung der Folie vor dem 
Aufbringen der ersten Lackschicht 7 in der Arbeitsstation 6 
befindet, kann beispielsweise eine Beschichtung zur Haftver- 
mittlung, ein Fuller oder dgl . auf das Tragermaterial 3 auf- 
gebracht werden, so dass die Festigkeit und die Hafteigen- 
schaften der einzelnen Lackschichten auf dem Tragermaterial 3 
insgesamt verbessert werden. 

Die Herstellung der Lackfolie in der Vorrichtung 1 ermoglicht 
dabei trotz des Zerstaubers 8 ein sehr gute Farbausnutzung 
mit sehr wenig die Umgebung belastendem Overspray, da eine 
derartiges Verfahren im Rahmen einer kontinuierlichen Ferti- 
gung und ebener Folie leichter zu beherrschen ist, als bei 
der Lackierung gekriimmter Oberflachen z.B. direkt am Objekt. 
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In Fig. 2 ist nun in einem nicht maiistablich dargestellten 
Ausschnitt der Aufbau der Lackfolie 2 nochmals im Detail dar- 
gestellt. Der Kern und der grofite Teil einer derartigen Lack- 
5 folie 2 ist sicherlich in dem Tragermaterial 3, ublicherweise 
einer Kunststof folie zu sehen. Dieses Tragermaterial 3 kann 
dabei je nach Anwendung und Einsatz der Lackfolie 2 unter- 
schiedliche Starken aufweisen. Als sinnvoll haben sich bei- 
spielsweise bei Lackfolien 2, welche auf Metalle beschichtet 
10 werden sollen, Starken des Tragermaterials 3 von ca . 50 bis 
300 jam erwiesen. Soli die Lackfolie 2 dagegen auf Kunststoff- 

C ^ bauteile, z.B. Kunststof fbauteile von Fahr zeugkarosserien 

aufgebracht werden, so hat sich den Erfindern gezeigt, dass 
Schichtstarken des Tragermaterials 3 uber 500 |Lim, insbesonde- 
15 re zwischen 700 und 1200 |am hierftir ideal geeignet sind. 

Bei dem hier dargestellten Schichtauf bau wird auf dieses Tra- 
germaterial 3 dann unmittelbar die erste Lackschicht, welche 
den eigentlichen Farbeffekt der Lackfolie 2 beinhaltet und 
20 aus pigmentiertem Lack bzw. Basislack besteht, aufgebracht. 
Diese erste Lackschicht 1, welche wir eingangs bereits er- 
wahnt, durch Rakeln, Walzen, Giefien oder Drucken aufgebracht 
werden kann, bildet dabei den groBten Teil der eigentlichen 
Lackschicht 13, welche sich aus der ersten Lackschicht 7 und 
25 der zweiten Lackschicht 9 zusammenset zt . Ubliche Schichtstar- 
ken der ersten Lackschicht 7 werden dabei in der GroBenord- 
nung von in etwa 10 bis 40 |jin, jeweils bezogen auf die Trok- 
kenschichtstarke, liegen. Auf diese relativ dicke eine ■ Dek- 
kenden Farbschicht ausbildende erste Lackschicht 7 wird dann 
30 uber den Zerstauber 8 die zweite Lackschicht 9 auflackiert. 
Die Schichtstarke dieser zweiten Lackschicht 9 ist deutlich 
kleiner als die Schichtstarke der ersten Lackschicht 7, was 
einen sehr schnellen und rationellen Schichtaufbau ermog- 
licht. Aufgrund der deckenden ersten Lackschicht 7 muss hier- 
35 bei auch nicht auf einen deckenden Farbauftrag geachtet wer- 
den, da durch die zweite Lackschicht 9 lediglich optisch Ef- 
fekt werden sollen. 
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Urn die optischen Effekte vergleichbar zu denen der herkommli- 
chen Fahrzeuglackierungen mittels Nasslacken erzielen zu kon- 
nen^ haben sich Schichtstarken fiir die zweite Lackschicht 1 , 
von bis zu 20 jxm, bezogen auf die Trockenschichtstarke, als 
vorteilhaft erwiesen. tJblicherweise sollte dabei das Verhalt- 
nis der ersten Lackschicht 7 zu der zweiten Lackschicht 9 so 
liegen, dass die erste Lackschicht 7 in etwa 3 bis 5 mal dik~ 
ker als die zweite Lackschicht 9 ist. tJbliche Lackauf bauten 
sehen beispielsweise eine erste Lackschicht 7 in einer Trok- 
kenschichtstarke von etwa 20 |ijn vor, wahrend die zweite Lack- 
schicht in einer Trockenschichtstarke von ca. 5 \xm, welche 
durch die Zerstaubung aufgetragen wird, zum Erzielen der ein- 
gangs genannten optischen Eigenschaf ten ausreicht. 
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Patentans p riiche 



5 1. Lackfolie zum Aufbringen auf einem Bauteil, aufweisend 
"C^ ein Tragerinaterial , wenigstens eine pigmentierte Lack- 

0^ schicht und gegebenenf alls eine insbesondere transparente 

Deckschicht , 

dadurch gekennzeichnet, 
10 dass die Lackschicht (13) aus zwei Schichten (7, 9) be- 

steht, wobei die erste dem Tragermaterial (3) zugewandte 
Schicht (7) durch Rakeln, Walzen, GielJen oder Drucken 
aufgebracht ist, und wobei die zweite Schicht (9) durch 
Zerstauben auf diese erste Schicht aufgebracht ist. 

15 

2. Lackfolie nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 
j^,;. dass die Trockenschichtdicke der ersten Schicht (7) deut- 

1^^^ lich grofter als die Trockenschichtdicke der zweiten 

f 20 Schicht (9) ist. 

3. Lackfolie nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die Trockenschichtdicke der ersten Schicht (7) um 
25 den Faktor 3 bis 5 groBer als die Trockenschichtdicke der 

zweiten Schicht (9) ist. 

4. Lackfolie nach Anspruch 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

30 dass die Trockenschichtdicke der ersten Schicht (7) zwi- 

schen 10 und 50 pm, bevorzugt etwa 20 ]jim betragt. 
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5. Lackfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Tragermaterial (3)eine Folie mit einer Starke 
5 von 100 bis 1200 ]im ist. 

6. Verfahren zum Herstellen einer pigmentierten Lackschicht 
einer Lackfolie zum Aufbringen auf ein Bauteil, aufwei- 
send ein Tragermaterial, wenigstens eine pigmentierte 

10 Lackschicht und gegebenenf alls eine insbesondere transpa- 

rent e Deckschicht , 

dadurch gekennzeichnet, 
dass zum Erzeugen der Lackschicht auf das Tragermaterial 
(3) zuerst eine erste Schicht (7) durch Rakeln, Walzen, 
15 GieBen oder Drucken aufgebracht wird, wonach eine zweite 

Schicht (9) durch Zerstauben auf diese erste Schicht (9) 
aufgebracht wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, 

20 dadurch gekennzeichnet, 

dass die zweite Schicht (9) im Rahmen eines nass in nass 
Prozesses auf die erste Schicht (9) auflackiert wird, be- 
vor diese getrocknet ist. 

25 8, Verfahren nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die zweite Schicht (9) auf die erste Schicht (7) 

auflackiert wird, nachdem diese getrocknet ist. 

30 9. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die zweite Schicht (9) mit einer transparenten Deck- 
schicht (11), insbesondere aus UV-aushartenden Lack, 
iiberzogen wird. 

35 

10. Verwendung der Lackfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 5 
Oder erhaltlich nach einem Verfahren gemafi den Anspruchen 
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6 bis 9 ziom Aufbringen auf ein Bauteil, welches als Ka- 
rosseriebauteil an einem Kraf tf ahrzeug eingesetzt wird. 

11. Verwendung nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Bauteil aus Kunststoff besteht, wobei das Tra- 
germaterial (3) eine Dicke von 700 bis 1200 ]im aufweist 

12. Verwendung nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Bauteil aus Metall besteht, wobei das Tragerma 
terial (3) eine Dicke von 50 bis 300 \im aufweist. 
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Zusainitienf assun g 



5 Die Erfindung betrifft eine Lackfolie zum Aufbringen auf ei- 
nem Bauteil, bestehend aus einem Tragermaterial , aus wenig- 
stens einer pigmentierten Lackschicht und ggf. aus einer ins- 
besondere transparenten Deckschicht. Erf indungsgemaft besteht 
die Lackschicht aus zwei Schichten. Die erste dem Tragermate- 
10 rial zugewandte Schicht wird durch Rakeln, Walzen, Giefien 
Oder Drucken auf das Tragermaterial aufgebracht, wahrend die 
zweite Schicht durch Zerstauben des Lacks auf die erste 
Schicht auflackiert wird. 

15 Dadurch lassen sich vergleichbare optische Qualitaten, insbe- 
sondere bei Ef f ektlackierungen und hier insbesondere hin- 
sichtlich der Helligkeitsf lops erzielen, wie bei herkommli- 
chen Karosserielackierungen, weshalb eine bevorzugte Anwen- 
dung der Lackfolie im Bereich der Beschichtung von Karosse- 

20 riebauteilen, z.B. aus Kunststoff, fur Fahrzeuge zu sehen 
ist . 



